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REMARKS 

Entry of the foregoing and reconsideration of the subject application are 
respectfully requested in light of the amendments above and the comments which 
follow. 



As correctly noted in the Office Action Summary, claims 1-10 were pending. 
By the present response, claims 1-10 have been amended merely to remove the 
reference numerals and to change some instances of characterized to "wherein", in 
keeping with U.S. practice. Claims 1-10 remain pending and await further 
consideration on the merits. 

Support for the foregoing amendments can be found, for example, in at least 
the following locations in the original disclosure: the original claims. 

Entry of the forgoing is appropriate pursuant to 37 C.F.R. §1 .1 16 for at least 
the following reasons. First, the amendments raise no new issues that would 
necessitate further search and/or substantive reexamination. Second, the 
amendments clearly overcome the grounds of rejection. 

CLAIM REJECTIONS UNDER 35 U.S.C. §103 

Claims 1-10 stand rejected under 35 U.S.C. §1 03(a) as being unpatentable 
over U.S. Patent No. 5,297,951 to Asai (hereafter "Asa?') in view of U.S. Patent 
Application Publication No. US 2002/0041911 A1 to Mine (hereafter "Mine") on the 
grounds set forth in paragraph 3 of the Official Action. This rejection has been 
obviated by submission of the accompanying Declaration by the Inventor under 37 
C.F.R. § 1.131. 

The Declaration shows both reduction to practice prior to the critical date of 
the Mine reference (e.g., October 4, 2001) and conception and diligence from a time 
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prior to the critical date until the filing of the SE priority application, SE 0103378-6, on 
October 10, 2001. 

Because the Mine reference is no longer available against the claims of the 
present a p plication, withdraw al of the rejection based on the combination of 
disclosures in Asai and Mine is respectfully requested. 

TRANSLA TION OF SE PRIORITY DOCUMENT 

Also enclosed is a verified English translation of the priority application, SE 
0103378-6. A copy of the Priority document has already been submitted by the 
International Bureau and acknowledged by the Examiner in paper 2. 

CONCLUSION 

From the foregoing, further and favorable action in the form of a Notice of 
Allowance is earnestly solicited. Should the Examiner feel that any issues remain, it 
is requested that the undersigned be contacted so that any such issues may be 
adequately addressed and prosecution of the instant application expedited. 



Respectfully submitted, 



Burns, Doane, Swecker & Mathis, l.l.p. 



Date: July 23. 2004 



P.O. Box 1404 

Alexandria, Virginia 22313-1404 
(703) 836-6620 



By: 




JGf Ionian 
ation No. 50,891 



AJL 



1 
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ATTACHMENT TO RESPONSE DATED JULY 23. 2004: 

VERIFIED TRANSLATION OF SE PRIORITY APPLICATION 



Declaration 



I, the undersigned Margareta Backen, technical translator, of Bellevue- 
vagen 46, Malmo, Sweden, do hereby declare that I am conversant with the English an< 
Swedish languages and am a competent translator thereof, and I further declare that to 1 
best of my knowledge and belief the following is identical with US Patent Application 
10/036 367 filed on 7 January 2002 and corresponds with Swedish Patent Application 
0103378-6 filed on the 10th of October 2001 by Nolato AB, Torekov, Sweden. 
Signed this 12th day of July 2004 




Margareta Backen 




ION MOULD AND EJECTOR ARRANGEMENT THEREFOR 



Field of the Invention 

The present invention relates to an injection mould 
which has as en ejector arrangement comprising ejectors 
which, in parting of mould halves included in the mould, 
5 are adapted to eject a component formed therein, and a 
pressure plate for actuating the ejectors. The invention 
also relates to an ejector arrangement of an injection 
mould and an injection mould made up of modules. 
Background Art 

10 in the plastics trade there is a continuous aim to 

make smaller and smaller thicknesses since a small thick- 
ness requires less material and, above all, results in 
more rapid cooling of the components and, thus, a higher 
production rate. However, making small thicknesses neces- 
15 sitates very high pressures for the melt to be pressed 
out in the entire cavity. With today's injection moulds, 
however, a turning point has been reached since the 
moulds tend to be too pliable. A factor contributing to 
the pliancy of the mould is the conventional ejector 
20 arrangements that are used. 

Conventional ejector arrangements are arranged in 
one mould half and comprise a pressure plate which is 
adapted to act in a space formed as a recess in the rear 
side of the mould half. The recess causes a considerable 
25 weakening of the mould half since the wall portion just 
behind the cavity will be too weak to counteract defor- 
mations that are produced by the high moulding pressure. 
The high pressures that are necessary in injection mould- 
ing of thin-walled material in fact result in elastic 
30 deformation in the form of deflection of the wall portion 
behind in the first place the cavity since the poste- 
riorly situated wall portion, owing to the recess, is not 
sufficiently stable. 
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To increase the rigidity of the mould half, the wall 
thickness behind the cavity can be increased, but such a 
solution causes another type of deformation which is 
rather to be considered an elastic deformation of the 
entire mould half rather than elastic deflection. 

Naturally, the deformation of the mould half affects 
the dimensional accuracy of the components and above all 
their surface quality, as will be explained below. 

As the injected melt solidifies, natural shrinkage 
occurs. The shrinkage is volumetrically non-uniform seen 
over the surface area of the component, which results xn 
different contact pressure between the surface of the 
component and the surface of the cavity. The pressure- 
related deformation of the cavity reinforces the effect 
of the non-uniform distribution of the contact pressure. 
For instance, this means that the surface texture of the 
cavity is not transferred as an exact cast to the surface 
of the component, which in turn results in visual surface 
defects on the component in the form of uneven light re- 

20 fraction and patchiness. 

The two pressure-related types of deformation de- 
scribed above are difficult for a mould designer to 
predict, which means that there will often be a balancing 
between increasing the wall thickness of the mould half 
and introducing pure dimensional compensations into the 
cavity. The work of fitting to achieve dimensionally 
correct components and components with acceptable surface 
quality will therefore in many cases be extensive. 
Object s of the Prese nt Invention 

30 A^ob^cToTTnl present invention is to provide an 

improved injection mould, which is less sensitive to 
pressure-related deformation. 

Another object of the invention is that the lower 
degree of sensitivity to deformation is to be achieved 
35 without supplying additional material. 



25 
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One more object of the invention is that it should 
be easy to manufacture, mount and maintain the inaction 
mould . 

Summary of the Invention 

According to the present invention, the above ob- 
jects and also further objects that have not been stated 
will be achieved by an injection mould having the fea- 
tures stated in claim 1. Preferred embodiments are evi- 
dent from claims 2-7. The invention also concerns accord- 
ing to claim 8 an ejector arrangement having such fea- 
tures and, according to claim 9, an injection mould made 
up of modules. Preferred embodiments of the in D ectron 
mould made up of modules are evident from claim 10. 

More specifically, an injection mould is provided 
which has an ejector arrangement comprising ejectors 
which, in parting of the mould halves included in the 
mould, are adapted to eject a component formed therein, 
and a pressure plate for actuating the ejectors. The 
mould is characterised in that the ejectors in their 
non-actuated state are completely, or essentially com- 
pletely, received in ducts formed in a first of sard 
mould halves and that the pressure plate has press pins 
which, in parting of the mould halves, are adapted to 
apply a force to the ejectors to cause said ejectron. 

The invention with the above-described features pro- 
vides an injection mould which significantly reduces the 
problems with pressure-related elastic deformation and 
deflection of the mould half. In fact the mould half can 
be formed without an inner cavity or a recess, and the 
thickness of the wall portion behind the cavity can be 
optimised. The cavity has a posteriorly situated wall 
portion of uniform thickness, which efficiently counter- 
acts on the one hand the pressure-related deflection and, 
on the other hand, the total resulting deformation of the 
i mould and its mould half. This increases the dimensional 
correctness of the components. By the cavity berng less 
sensitive to pressure-related deflection and deformatxon, 
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a more uniform contact pressure between the component 
and the cavity is achieved. As a result, a better and 
more precise cast of the surface texture of the cavity 
is obtained. Thus, the process of fitting the mould is 
5 simplified to a considerable extent, which in the end 
results in components of improved . quality , thinner wall 
thickness and lower unit cost per component produced. 

It is preferred for the ejectors along their entire, 
or essentially entire, length to be accommodated in the 
10 ducts. This gives good guiding of their axial motion. 

According to a preferred embodiment, the end of 
each ejector facing the pressure plate has a profile that 
allows non-rotational anchoring for cooperation with a 
complementary profile arranged in a locking plate, 
15 thereby preventing the ejector from being turned. The 
profile can be, for instance, non-rotationally symmet- 
rical . 

It is also preferred for the end of each ejector 
facing the component to form part of the boundary surface 
20 of the cavity. By the ejector being prevented from turn- 
ing relative to the locking plate, the orientation of the 
ejector relative to the component will be retained. Thus 
the ejectors can be arranged to engage the surface of a 
component at any point, without the mould designer being 
25 obliged to find a surface on the component which is quite 
flat or even perpendicular to the parting direction of 
the mould. Moreover the locking plate holds the ejectors 
in place inside the mould half and prevents the ejectors 
from falling out of the mould half while being handled. 
30 Moreover, it is preferred for the ducts to comprise 

resetting means for resetting the position of the electors 
after actuation. The resetting means can be designed in 
many different ways, but preferably consist of springs. 

According to another aspect, the invention concerns 
35 an ejector arrangement of an injection mould, comprising 
ejectors which, in parting of mould halves included in 
the mould, are adapted to eject a component formed there- 

,004-07-08 17: '4 G:\Pat\EF\AHSS20143W_TW_ (0,2001-10-15 Iniamnad »* . 1-doc 



10 



5 

in, and a pressure plate for actuation of the ejectors. 
The ejector arrangement is characterised in that the 
ejectors in their non-actuated state are completely, or 
essentially completely, received in ducts formed in the 
mould, and that the pressure plate has press pins which, 
in parting of the mould halves, are adapted to apply a 
force to the ejectors to cause said ejection. 

In a preferred embodiment, the injection mould is 
made up of modules, comprising a mould module having a 
cavity, an ejector module accommodating ejectors and re- 
setting means, a module comprising the locking plate, and 
a module comprising the pressure plate. To divide the 
mould into modules is very advantageous since it is 
easier to handle a number of modules than one large mould 
15 during, for instance, mould fitting, mould exchange or 
mould maintenance. 

According to another preferred embodiment of the 
injection mould made up of modules, the ejectors are in 
their non-actuated state essentially received in ducts 
formed in the mould module and the ejector module. The 
pressure plate also has press pins which, in parting of 
the mould, are adapted to apply a force to the ejectors 
to cause said ejection. 
Description of Drawings 

The invention will now be described in more detail 
by way of example and with reference to the accompanying 
drawings which illustrate a currently preferred embodi- 
ment . 

Figs la-lb are a schematic cross-sectional view of 
a mould half comprising an ejector arrangement according 
to a preferred embodiment of the present invention in a 
closed and an open state, respectively. 

Fig. 2 is a schematic cross-sectional view of a 
mould half comprising an injector arrangement as part of 
35 an injection mould made up of modules. 



20 
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Technical Description 

Fig. la and Fig. lb illustrate schematically an 
ejector arrangement 1 mounted in a mould half 2a ac- 
cording to a preferred embodiment of the present inven- 
tion . 

In the description, "front side" relates throughout 
to the side of the mould half 2a facing its cavity 4 and, 
correspondingly, "rear side" relates to the side of the 
mould half facing away from the cavity. 

The mould half 2a has ejector-receiving ducts 3 
which extend between the cavity 4 and the rear side 5 of 
the mould half 2a. The geometry of the ducts 3 is ad- 
justed to the selection of resetting means 6 and to the 
geometry of the ejectors 7. The duct 3 that will be de- 
15 scribed below is intended for the most preferred embodi- 
ment of ejectors 7 and resetting means 6. However, what 
is essential to the invention is that the ejector 7 along 
its entire, or essentially entire, length is received in 
the duct 3 . 

20 Each duct 3 is divided into two portions 8, 9 having 

a first and a second diameter respectively. The front 
portion 8 having the first diameter is adjusted to the 
diameter of the ejector 7 and is intended to provide 
axial guiding of the ejector. The rear portion 9 is as 
25 regards diameter somewhat larger than the diameter of the 
ejector 7 and is intended to accommodate the resetting 
means 6 in the form of a coil spring. The transition 
between the two portions 8, 9 forms a natural contact 
surface 10 for a front end of the coil spring. For the 
sake of clarity, the figures show an exaggerated play 
between the diameter of the duct 3 and the diameter of 
the ejector 7. For the ejector 7 to obtain good guiding 
inside the duct 3, this play should reasonably be small. 
It will be appreciated that the geometry of the 
35 ejector 7 is adjusted to, for instance, the choice of 
resetting means 6. 



30 



2004-07-03 17:24 G : \Pat\EF\AHS\201434S_T9_ (U > 2001-10-15 Xniannad Nr. l.doc 



The ejector 7 consists in its simplest form of an 
elongate pin 11 which at its rear end is provided with a 
head 12. The front end of the head 12 is adjusted so as 
to form a contact surface with the rear end of the coil 
spring. The head 12 has such a geometry that it can rest 
in and obtain guiding of the rear portion 9 of the duct 
3. The rear side 14 of the head 12 has preferably a non- 
rotationally symmetrical end profile. Alternatively, the 
circumferential surface of the head 12 can be made non- 
rotationally symmetrical. The primary thing is, however, 
that the ejector 7 should obtain a non-rotational anchor- 
ing by means of a locking plate, as will be described 
below . 

The front end 13 of the ejector 7 has preferably a 
profile so as to form part of the boundary surface of the 
cavity . 

The rear side 5 of the mould half 2a is covered by 
a locking plate 21. The locking plate 21 is mounted on 
the mould half 2a in a suitable manner by means of, for 
instance, bolts (not shown) . The primary purpose of the 
locking plate 21 is to form a cover which prevents the 
ejectors 7 and the resetting means 6 from falling out of 
the mould half 2a while being handled. The locking plate 
21 is formed with through ducts 22 which are arranged 
concentrically with the ducts 3 of the mould half 2a. The 
ducts 22 of the locking plate 21 are intended to co- 
operate with a pressure plate 30 and its press pins 31 
insertable therein, as will be described below. On the 
front side of the locking plate 21 the duct openings 23 
are recessed with a geometry complementary to the heads 
12 of the ejectors 7 . As a result, the ejectors 7 are 
non-rotationally anchored, which is important in the 
cases where the front end 13 of the ejectors 7 is formed 
according to the surface of the component 15 to form part 
of the boundary surface of the cavity. 

As mentioned above, the ejectors 7 are actuated by 
means of a pressure plate 21. The pressure plate 30 com- 
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prises in its simplest embodiment a plate having press 
pins 31 which are concentrically arranged with the ducts 
22, 3 in the locking plate 21 and the mould half 2a, re- 
spectively. The press pins 31 have a cross-sectional 
geometry corresponding to the ducts 22 of the locking 
plate 21. The length of the press pins 31 determines the 
stroke of the ejectors 7. 

Depending on how the injection mould and the injec- 
tion moulding assembly are designed, the pressure plate 
30 can be either fixedly or movingly arranged in relation 
to the mould half 2a. With reference to Fig. lb, the 
mould half 2a comprising the ejectors 7 and the locking 
plate 21 is in the preferred embodiment movingly mounted 
in relation to the pressure plate 30. When parting the 
mould halves 2a, 2b for exposing a component 15, one 
mould half 2a and its locking plate 21 are thus moved 
toward the pressure plate 30. This results in the lockxng 
plate 21 and the mould half 2a being pressed axially over 
the press pins 31 of the pressure plate 30, whereby the 
press pins engage the heads 12 of the ejectors 7 and 
press the ejectors 7 into the cavity 4, where the front 
ends 13 of the ejectors 7 engage the component 15 formed 
therein. By the front ends 13 of the ejectors 7 being de- 
signed according to the surface of the component 15, a 
maximum contact surface between ejector 7 and component 
15 is obtained, which causes even and stable ejection of 

the component. 

When the component 15 has been ejected and removed 
from the cavity 4, the mould half 2a makes a return 
motion, which means that the press pins 31 relieve the 
pressure on the ejectors 7. The resetting means 6 return, 
with the pressure relieved, the ejectors 7 to their ini 

tial position. 

It goes without saying that resetting can. be 
achieved in various ways, and how resetting occurs is 
less important to the invention as such. The simplest 
variant is, as described above, coil springs. The re- 
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setting can also take place, for instance, pneumatic- 
cally, which causes necessary adaptations of, among 
other things, the ejectors and the ducts. 

In the embodiment described above, the ejector 
arrangement 1 is built into a conventional mould for 
injection moulding. The ejector arrangement 1 is also 
suited for use in a mould made up of modules, which in 
a well preferred embodiment will be described below with 

reference to Fig. 2. 

The first module, the mould module 50, consists in 
this case of one mould half 2a which merely contains the 
material that is necessary to form the cavity 4 with suf- 
ficient stability. This first module has ducts 3 for 
accommodating the ejectors 7. 
5 The second module, the ejector module 40, consists 

of a block of uniform thickness, with ducts 3 for accom- 
modating the ejectors 7 and their resetting means 6. The 
ducts 3, the ejectors 7 and the resetting means 6 are 
formed according to the description above. The ejector 
0 module 40 can also advantageously comprise means for 
slider mechanisms or cooling (not shown) . 

The locking plate 21 and the pressure plate 30 with 
its press pins 31 constitute, like before, separate 
modules and are also formed according to the description 
5 above . 

The ejector module 40 and the locking plate 21 
mounted thereon together constitute a compact unit which 
can be handled as a separate unit in relation to the 
mould module 50 and the pressure plate 30 respectively. 

50 Arranged in an assembly for injection moulding, the 

ejector module 40 and the locking plate 21 are fixedly 
mounted on the rear side of the mould module 50 and form, 
together with the same, a unit which is movable in rela- 
tion to the pressure plate 30. The function of the ar- 

35 rangement is otherwise the same as described above and 
will therefore not be described once more. 
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It will be appreciated that the ejectors need not be 
arranged to act perpendicularly to the parting plane of 
the mould halves. For instance, for exposing undercut 
surfaces, the ejectors can be arranged to act at a cer- 
tain angle relative to the parting plane of the mould 
halves . 

A mould which is thus made up of modules gives a 
number of advantages. By the mould being formed of a 
number of modules which each can be handled separately, 
the mould will be very easy to handle in connection with, 
for instance, mould exchange and mould maintenance. More- 
over the fitting of the mould will be facilitated sig- 
nificantly since individual modules can be exchanged or 
readjusted separately. It is also possible to make the 
different modules of the mould in parallel, which reduces 
the total time expenditure for the making of moulds. 

Summing up, the invention provides an ejector ar- 
rangement 1 which, as regards design, is very inelastic. 
The inelasticity in combination with the absence of a 
recess for guiding a pressure plate causes the mould half 
2a to be less sensitive to deformations of the cavity 4 
and the mould half 2a which are usually associated with 
conventional ejector arrangements. As a result, the com- 
ponents 15 produced in the mould will obtain greater 
5 dimensional accuracy and the work with fitting of the 

mould will be simplified. By the mould half 2a, owing to 
the absence of the recess, being of uniform thickness 
and, thus, less sensitive to deformation, a more uniform 
contact pressure is obtained between cavity and component 
0 during injection moulding, which results in a better cast 
of the surface texture of the cavity. Thus, the ejector 
arrangement enables production of components having a 
small wall thickness and high and even dimensional accu- 
racy as well as surface quality. 
5 The ejector arrangement 1 comprises a locking plate 

21 which on the one hand prevents the ejectors 7 and the 
resetting means 6 from falling out of the mould half 2a 
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while being handled and, on the other hand, non-rotation- 
ally secures the ejectors 7 in the mould half 2a. The 
latter is an important feature in the cases where the 
front end 13 of the ejectors 7 is formed with a profile 
for forming a boundary surface in the cavity 4. 

It will be appreciated that the present invention 
is not restricted to the shown embodiment of the inven- 
tive injection mould. Several modifications and variants 
are thus feasible, and, consequently, the invention is 
defined exclusively by the appended claims. 
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CLAIMS 



1. An injection mould which has an ejector arrange 

ment (1) comprising 

ejectors (7) which, in parting of mould halves (2a, 
2b) included in the mould, are adapted to eject a com- 
ponent (15) formed therein, and 

a pressure plate (30) for actuating the ejectors (7), 
characterised in that 

the ejectors (7) in their non-actuated state are 
completely, or essentially completely, received in ducts 
(3) formed in a first of said mould halves (2a) and 

the pressure plate (30) has press pins (31) which, 
in parting of the mould halves (2a, 2b), are adapted to 
apply a force to the ejectors (7) to cause said ejection. 

2. An injection mould as claimed in claim 1, in 
which the end of each ejector (7) facing the pressure 
plate (30) has a profile that allows non-rotational an- 
choring for cooperation with a complementary profile 
arranged in a locking plate (21), thereby preventing the 
ejector (7) from being turned. 

3. An injection mould as claimed in claim 2 , in . 
which the end of each ejector (7) facing the pressure 
plate (30) has a non-rotationally symmetrical profile. 

4 An injection mould as claimed in claim 1, in 
which the duct (3) extends from a cavity (4) arranged in 
the mould and through the locking plate (21) . 

5. An injection mould as claimed in claim 1, in 
which the ducts (3) accommodate resetting means (6) for 
resetting the position of the ejectors after actuatxon. 

6. An injection mould as claimed in claim 5, in 
which the resetting means (6) consist of springs. 

7. An injection mould as claimed in claim 1, in 
which the end of each ejector (7) facing the component 

(15) forms part of the boundary surface of the cavity 
(4) . 
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8. An injector arrangement (1) of an injection 

mould, comprising 

ejectors (7) which, in parting of mould halves (2a, 
2b) included in the mould, are adapted to eject a compo- 
nent (15) formed therein, and 

a pressure plate (30) for actuation of the ejectors 

(7) , 

characterised in that 

the ejectors (7) in their non-actuated state are 
completely, or essentially completely, received in ducts 
(3) formed in the mould, and 

the pressure plate (30) has press pins (31) which, 
in parting of the mould halves (2a, 2b) , are adapted to 
apply a force to the ejectors (7) to cause said ejection. 

9. An injection mould, characterised in 

that 

it is made up of modules, comprising a mould module 
(50) having a cavity (4), an ejector module (40) accommo- 
dating ejectors (7) and resetting means (6), a module 
comprising the locking plate (21), and a module com- 
prising the pressure plate (30) . 

10. An injection mould as claimed in claim 9, in 
which the ejectors (7) in their non-actuated state are 
essentially received in ducts (3) formed in the mould 
module (50) and the ejector module (40, and 

the pressure plate (30) has press pins (31) which, 
in parting of the mould, are adapted to apply a force to 
the ejectors (7) to cause said ejection. 
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ABSTRACT 

The invention relates to an injection mould having 
an ejector arrangement (1) comprising ejectors (7) which, 
in parting of mould halves (2a, 2b) included in the 
mould, are adapted to eject a component (15) formed 
therein, and a pressure plate (30) for actuation of the 
ejectors (7) . The mould is characterised in that the 
ejectors (7) in their non-actuated state are completely, 
or essentially completely, received in ducts (3) formed 
in a first of said mould halves (2a) . The pressure plate 
(30) has press pins (31) which, in parting of the mould 
halves (2a, 2b), are adapted to apply a force to the 
ejectors (7) to cause said ejection. The invention also 
concerns an ejector arrangement of an injection mould 
having such features, and an injection mould made up of 
modules . 



Elected for publication: Fig. 2 
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ARRANGMENT THEREFOR 



Group Art Unit: 1722 
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DECLARATION BY INVENTOR UNDER 37 C.F.R. § 1.131 



Commissioner for Patents 
P.O. Box 1450 
Alexandria, VA 22313-1450 

Sir: 

I, Lars PERSSON, hereby state as follows: 

1 . I am a citizen of Sweden. 

2. I am the inventor of the invention disclosed and claimed in the United States 
Patent Application No. 10/036,376, filed under 35 U.S.C. § 111 on January 7, 2002, entitled 
"INJECTION MOULD AND EJECTOR ARRANGMENT THEREOF." 

3. I have reviewed U.S. Patent Publication No. 2002/004191 1 A1 by Mine, which is 
cited in the USPTO communication dated May 5, 2004, in the above-named U.S. Patent 
Application No. 10/036,376. 

4. I am making this declaration for the purpose of swearing behind the reference 
U.S. Patent Publication No. 2002/0041911 A1 by Mine, which is cited in the USPTO 
communication dated March 21. 2003 in the above-named United States Patent Application No. 
10/036,376. 

5. I hereby declare that I conceived of the invention disclosed and claimed in the 
above-named U.S. Patent Application No. 10/036,376 prior to October 4, 2001 , and was diligent 
from a time prior to October 4, 2001 , until the filing of my priority application (SE 0103378-6) on 
October 10, 2001. 
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6. Further, I hereby declare that I made and reduced to practice the invention 
disclosed and claimed in the above-named U.S. Patent Application No. 10/036,376 prior to 
October 4, 2001 . 

7. The attached exhibits include materials from the preparation of the patent 
application (Exhibits 1-3 and 5-6) and from the development of a prototype of the invention 
(Exhibit 4). 

8. Prior to October 4, 2001 , I met with AWAPATENT AB. i.e. our patent agent in this 
matter in Sweden, to review my concept, called "Le Mans." The concept related to injection 
molding and included a design of a mold and its integrated features, and the methodology of 
how to design and manufacture such mould and use such mould. Exhibit 1 is a letter (date prior 
to October 4, 2001 redacted) giving a summary of this meeting. The letter references several 
aspects of the concept, including the ejection mechanism. See paragraph no. 6 
"Utstotararrangemang vid eft formsprutningsaggregat" on page 2. It is also concluded on page 
3, third last paragraph, that AWAPATENT AB should provide draft applications not later than 
September 17. 2001. 

9. Exhibit 2 is an order letter (date prior to October 4, 2001 redacted) for a Novelty 
Search sent to the Danish Patent Office. The order includes inventions related to the "Le Mans" 
concept. In Exhibit 2, only the part related to the ejection mechanism is enclosed. In the order 
letter, a description of the invention, including drawings, is given. In the drawings, Fig. 2 
illustrates features of the invention. Fig. 2 of Exhibit 2 is substantially the same and shows the 
features illustrated in Fig. 1 A in the draft application (Exhibit 5). Also. Fig. 2 of Exhibit 2 is 
substantially the same and shows the features illustrated in Fig 1A in the above-named U.S. 
Patent Application No. 10/036,376. Fig. 2 in Exhibit 2 also shows the features of claim 1, i.e., 
ejectors that in their non-actuated state are completely or essentially completely received in 
ducts formed in a first mould half, and a pressure plate having press pins which are adapted to 
apply a force to the ejectors to cause ejection. 

1 0. Exhibit 3 is the subsequent report letter (date prior to October 4. 2001 redacted) 
of the Novelty Search made by the Danish Patent Office. In the report, the ejector mechanism 
is referred to as "Subject D". 




Declaration by Inventor Under 37 C.F.R. §1.131 

Application No. 10/036.376 
Attorney's Docket No. 003300-885 

Page 3 



1 1 . Exhibit 4 includes three photographs taken prior to October 4, 2001 . In the 
photographs, various portions of the mould are shown. For example, Photo A shows three 
modules of the mold, wherein the front module is one of the mould halves. Photo B is a side 
view of further modules of the mould. The right hand module is the pressure plate and its press 
pins. The second module from the right is the part including the resetting means. The second 
module and the third module from the right have ducts wherein the ejectors are received. The 
ejectors or the resetting means are not shown. Photo C shows the second module from the 
right standing alone. The ducts for receiving resetting means are shown, on the front face. 

12. Subsequent to the above events, a draft application was prepared and forwarded 
to me for review. Exhibit 5 is a copy of the draft application. In the draft, the handwritten 
comments are notes made by AWAPATENT AB upon my revision. 

13. Exhibit 6 is a copy of the application as filed on October 10, 2001 with the 
Swedish Patent Office (SE 0103378-6). At least the claims and figures in the as-filed Swedish 
application are substantially identical with those in the draft (Exhibit 5). Exhibit 6 also includes a 
record from the Swedish Patent Office that the application was filed with the Swedish Patent 
Office on October 10, 2001. 

14. I hereby declare that all statements made herein of my own knowledge are true 
and that all statements made on information and belief are believed to be true; and further that 
these statements were made with the knowledge that willful false statements and the like so 
made are punishable by fine or imprisonment, or both, under Section 1001 of Title 18 of the 
United States Code and that such willful false statements may jeopardize the validity of the 
application or any patent issued thereon. 
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Nolato Mobile AB 
Lars Persson 
Box 2072 

291 02 KRISTIANSTAD 



NOLATO MOBILE AB 
Projekt: JLeMans 

Lars, 

Vi hanvisar till girdagens mote och iterkommer har med ett fdrslag pi hur rubricerade 
projekt b6r sSkras upp i patentavseende. 

NoS^MobUe har utvecklat en koncept benSmnt 'XeMans" vilket i korthet innebSr att kapa- 
citeten vid foimsprutning 6kar med en faktor 10 samtidigt som tids&tgSngen och darmed 
aven kostnaden for verktygstostaUning reduceras med en faktor 10. 

Konceptet "LeMans" ar generellt och dess potential bed5ms vara stor. Silunda ar det av vikt 
att de v&sentliga aspektema av konceptet "LeMans" skyddas med patent. 

Overgripande strategi , m . . 

Vi forordar inlamning av ett st5rre antal patentansSkningar i Svenge i ett inledmngsskede for 
^ * — a «r Wvn/^tP* "t rMxnz" som moiligt. NMr det senare blir 




ansokningar som visat sig vara av mindre vSrde for att dSrigenom reducera den totala patent- 
kostnaden. 

Skyddsmojligheter , 

Vi har fannit foljande aspekter hos konceptet "LeMans" vara lampliga fdremil for patentan- 

sSkningar. 

1. F5rfarandeforverktv gsframstailning 

Den metodik fftr verktygsframstMlning som Nolato Mobile har utvecklat reducerar vksentligt 
den fdr verktygsframstallningen erforderUga tiden. Detta g6r det mojligt for en kund att vid 
en kraftigt 6kad efierfrigan pi en viss produkt snabbt bestalla och fl nya verktyg fBr att 
kunna fiuten stone volym pi marknaden. EnHgt vedertagen praxis ar teoretiskt den kortaste 
ledtiden "frin bestallning till prototyp" tvi och en halv vecka. Nolato Mobile har vid prak- 
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tiska forsok reducerat denna ledtid tfll 5 dagar och ser firamfdr sig en teoretisk ledtid pi 1 
*dag. 



fe^SSSSS punkt 1 har Nolato Mobile utvecklat en mfingd program- 
vara och vi g6r bed6mningen art denna programvara bor resultera i atminstone en patentan- 
sSkan. 

7 AnvS nrfnf np a v ett konven tiWHt formsprutningsaggregat 

Det av Nolato Mobile utvecklade konceptet 'XeMans" g6r det mojligt att 6ka kapaciteten 
hos en befintlig formspruta med en faktor 10. Salunda bor vi fSrsoka skydda anvandandet av 
konventionella formsprutor vid sadana 6kade kapaciteter. Det skall papekas att denna upp- 
finningsenUga aspekt av konceptet "LeMans" kan komma att bedomas vara 
"onskemalsbetonad" och darmed inte patenterbar. 

i Annr^inpft^metodfb^ fnnTi^mtning 

Genom att vanda kavitetema 90° samt att anbringa kilforband som haller samman enskilda 
grupper av kaviteter astadkommes en 6kad kapacitet vid formsprutningsforfarandet 

S. Moduluppbvppt fQTmspn itnmgsaggregat 

I enlighet med denna uppfinning innefattar aggregatet en standardised grundstomme ocn 
darpi monterbara moduler som tfflsammans bildar ett formverktyg. Modulema anpassas ftr 
den unika produkten. Tack vare modultankandet kan formverktygets olika moduler bllverkas 
parallellt, vilket vasenthgt forkortar den for framstfillning av formverktyget erforderhga uds- 
ItgSngen samtidigt som kostnaden ocksa blir vasentligt lagre. 

fi. TTtstotararran pemang vid ef fonygprntniTigsaggregat 

Arrangemanget fir sa beskaffat att det inte erfordras nagot hilrum fbr en utstbtarplatta i den 
komponent som uppvisar en kavitet. HSrigenom medges framstfillning av tunnvfiggigt gods 
utan risk fbr formawikelser till fbljd av verktygsdeformation. 

7. Kvlkanalarra nfremang vid fomsnmtriingsaggregat 

Tack vare att kylkanalerna frases i form av langsgaende spar med vanerande djup och dfir- 
efter forseglas med ett topplock istadkommes en 6kad kylkapacitet, vilket framjar kylnings- 
hastigheten och dinned fornispmtningsaggregatets kapacitet. 

8. Backarranpemang vid fo rmsprtitningsaggregat 

Hfirvid 16per en back i ett styrspar samt fir via ett tvargaende langhil fbrbunden med en pa en 
axel excentriskt anordnad tapp. Genom vridning av axeln fas backen att fSrflyttas l lfingsled. 
Excentem astadkommer ett mjukt rdrelsembnster samt en h6g tfitningskraft. Axeln uppbfir 
ett kuggjul, med vilket en kedja ingriper. Kedjan kan driva ett flertal axlar. 

Kostnad for utarbetande och inlamning av patentansSkningar i Sverige 

Vart arbete debiteras per timme, varfbr det fir svirt att ge nagon exakt kostnadsuppgift for 

utarbetandet och inlamning av en patentansokan. Normalt hamnar dock kostnaden l inter- 
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vallet 60 000 - 80 000 SEK Denna och harefter fbljande kostnadsuppskattningar galler f8r 
en uppfinning och anges exkl moms. 

InfSr utarbetandet av en patentansbkan ar det mojligt att lata utfbra en nyhetsundersbkning 
med syfle att utrbna vad som ar kant inom det aktuella teknikomridet. 

En nyhetsundersbkning kan utforas extemt (exempelvis genom ett patentverk) och kostan- 
den fbr en sidan nyhetsundersbkning hamnar di kring 25 000 SEK. Vi kan ocksi sjlOva gbra 
en hastig och inte lika tillfbrlitlig irodersbkning, i vilket fall kostnaden torde hamna knng 
5 000 SEK. 

Framtida kostnader 

Efter inlamnandet av en svensk patentansbkan tillkommer kostnader fbr ansbkans fortsatta 
hantering samt f5r avgifter i samband med ansbkans eventuella beviljande. Dessa kostnader 
kan grovt uppskattas till ca 30 000 SEK 

Senast ett ar efter Marnningen av en svensk patentansokan ar det mbjligt att lamna in en 
intemationell patentansbkan (PCT-ans5kan), som bildar en bas £Sr framtida eventuella ut- 
lSndska patentansokningar. Kostnaden for inlamning av en sidan PCT-ans6kan uppskattas 
grovt till 60 000 SEK 

20 manader efter imamningen av den svenska patentansokan ar det mojligt att omvandla 
PCT-ans5kan till nationella/regionala patentansSkningar. Kostnaden ar blr helt beroende av 
det antalet lander i vilka patentansSkningar lamnas in och hamnar i normalfallet nagonstans 
kring 300 000 - 600 000 SEK 

Det finns en mojUghet att fbrlanga den intemationella fasen med 10 manader mot erl&ggande 
av en avgift pi ca 10 000 SEK 

Darefter tillkommer kostnader for handlaggning av de olika patentansSkningarna fram till 
eventuellt beviljande. 

Tillaggas b6r att det i Europa finns m6jlighet att lamna in en patentansfikan som tacker fler- 
talet av Europas lander. Om ansokan beviljas erfordras att ansokningstexten oversatts till 
respektive lands sprik fbr att patentet skall bli gQtigt i det landet. 

Tidsaspekt 

F6rutsatt att vi erhiller klartecken fran Er under nastkommande vecka g6r vi bedommngen 
att vi kan fbrse Er med ansekningsfbrslag fbr ovanstaende uppfmningar senast den 17 Sep- 
tember 2001 . Darefter kan ansokningama lamnas in till patentverket si fort vi erhillit klar- 
tecken frin Er. 

For det fall Ni bnskar att varje patentansbkan fbregis av en nyhetsundeisbkning kan leve- 
ransdatumet komma att skjutas upp med ett par veckor. 



Alia patentam6kningarna bor lamnas in samtidigt till det svenska patentverket. 
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Kompletterande information 

F6r att underlatta det fortsatta arbetet berviEr forse oss med kompletterande information, 
sisom skriftlig beskrivning och ritningsunderlag. 

Under arbetets gang kommer vi att efterfriga ytterligare information. Vi skulle darfSr upp- 
skatta om Ni kunde f&rse oss med namn pa kontaklpersoner som Si insatta i de olika aspek- 
terna av konceptet "LeMans". 

At det nigot Ni undrar 6ver ar Ni valkommen att kontakta undertecknad eller nigon annan 
av dem som nSrvarade vid gSrdagens m6te. 

Med vSnlig halsning 

AWAPATENT AB 
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Patent og VaremSrkestyrelsen 

Helsingbqrg HelgestSj A116 81 

DK-2630 Taastrup 



Handlaggsav 

Malin Larsson 

Varrcfercns 

Attention 



Bifogat finns fyra olika uppdragsformuleringar fir nyhetsundersSkningar avseende ett 
system f5r verktygsutformning f5r formsprutning. 

Denuppdragsformulering som gar under namnet ''Verktygsutforrmiiiig'' beskriver systemets 
generellauppbyggnad ochprincip. De 6vriga tre uppdragsformulermgamabesknver 
specifika detaljWsningar i systemet. 

Innan Ni pSbSrjar arbetet vill vi gMrna att Ni tar kontakt med oss ft>r attdiskutera ettlampligt 
upplagg av nyheWersfikniiigen. Vi behfiver ett resultat senast den 17 juh 2001, och om 
mfijligt garna tidigare. 

Med vanlig halsning 

AWAPATENT AB G^U^ ,^ou~ * 
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Uppdraasform ulerina: Utstdtarmekanism 



Uppflnnlngens omr&de 

Uppfinningen avser en utstStarmekanism f5r anvfindning vid formspmtning.med mSjlighet att 
integr era kanaler f6r ingot 

Teknisk bakgrund 

UtstStare anvfinds vid fonnsprutning f8r att stfita ut fonnsprutatde komponenter ur 
verktygskaviteten. KonventionellautstStare fir anordnade i enlighet med fig 1. Utstfitarna 
utgdrs av fjaderbelastade tappar som fir f&rbara i axiell led medelst en tryckbelastad platta. 
Den tryckbelastade plattan Sr anordnad att 15pa i axiell led i ett urtag i verktygsvSggen 
motsvarande plattans geometri. De fjaderbelastade tappama Sr anordnade i detta urtag. Vid 
utstfitning fbrs den tryckbelastade plattan i axiell led si att den pressar de fjaderbelastade 
tappama in i verktygskaviteten och dSnned pressar ut den formsprutade detaljen. 

Denna konstruktion mindre bra vid fonnsprutning av tunnv&ggigt gods eftersom 
formningstrycken blir mycket hoga. Urtaget fbr tiyckplattan i verktygsvaggen utgfir nSmligen 
en fSrsvagning, vilket innebSr att verktyget och utstStannekanismen tenderer att defonneras 
vilket ger driftsproblem. 

Beskrivnlng av uppfinningen 

Andam&let med uppfinningen fir att Sstadkomma en utsttftaimekanism som 3r mindre kSnslig 
f8r de h6ga trycken. UtstStarm ekanism en skall vidare vid behov kunna innefatta kanaler for 
ing6t. 

Utstfitannekanismen enligt uppfinningen, se fig 2 utgSrs av fjaderbelastade tappar som Si 
anordnade i axiella kanaler inuti en solid platta. Den solida plattan Sr fast anordnad direkt 
eller indirekt mot verktyget. Tryckplattan innefattar tappar med en placering motsvarande 
utstdtarnas placering i den solida plattan. 

Vid utstfitning fSrs tryckplattan och den solida plattan samman vilket innebSr att tapparaa i 
tryckplattan pressar in den solida plattans fjaderbelastade tappar s& att dessa penetrerar 
verktygskaviteten och dSimed st5ter ut den formsprutade komponenten. Genom att plattan 
med de fjaderbelastade tappama Sr solid kan den uppta hSga krafter utan att defonneras. 
Vidare 8r UtstStarmekanismen anordnad ftist&ende frSn sjaiva verktyget 

UtstStama kan innefatta en kanal fbr ingSt, se fig 3. Kanalen 8r anordnad invSndigt i 
utstfitaren och lSpermellan exempelvis en fbrsta inloppsSppning i utstStarens vSggparti f5r 
anslutning till formsprutan och en andra utloppsSppning i tvSrSnden for anslutning till 
verktygskaviteten. I en och samma utstfitarmekanism kan sfiledes vissa utstStare fiingera bide 
som ingSt och utstStare. 

Genom att g6ra utstfitarna som innefattar ingQtskanaler nigot kortare Sn de Svriga utstStarna 
kommer restmaterialet, dvs den plast som forbinder den formsprutade komponenten med 
ingStskanalen effektivt att brSckas av under utstfitningen. 
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Unders&knlng 

NyhetundersOkningen b6r omfetta dels utstStaimekanismen som s&dan men fiyen KJsningen 
att integrera ingStskanalen med utsttitaren. 
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Novelty search on 

A) Injection mould 

B) Core mechanism 

C) Cooling and 

D) Ejection mechanism 



Our ref.: SE 2001 03984 Date: 

Your ref.: Malin Larsson Technical Examiner. Flemming Kcnig Mejl 

Teknikumingeni0r 
Direct phone.: +45 43 50 81 48 



Novelty search on A) Injection mould B) Core mechanism C) Cooling and D) 
Ejection mechanism: 

We have performed the search according to your enquiry of 5 Juli 2001 and as agre- 
ed with Malin Larsson by telephone. 

Description of the subject: 

A. We have performed a novelty search on an injection mould with a mould parting 
line perpendicular to usual mould closing line, and a with a wedged locking of the 
mould parts. 

We have a also performed additional novelty searches of specific details of the above 
mentioned injection mould. These details are: 

B. A excentric controlled internal core mechanism in the mould, for making eg. holes 
in moulded object. 

C. A Cooling groove provided directly, or immediately, in the surface of the mould. 

D. An ejector mechanism with a pressure plate and solid plate, and an ejector pin 
comprising a channel for supplying of melt. 

Since the injection mould itself (A) is the main technical subject the novelty search 
has, on your agreement, mainly regarded this subject. 

On your request we have limited the search to approximately 20 hours. The search is 
therefore not complete, but regarded as fairly extensive. 

Result of the search: 

Documents considered relevant are cited in the following: 

Documents of particular relevance: 

To subject A: None. 
To subject B: None. 
To subject C: None. 
To subject D: None. 

Documents defining the general state of art: 

To subject A- DE no. 39 37 473. The document shows a split injection mould for un- 
dercut articles. The mould parting line is perpendicular to usual mould closing line 
and the mould consist of two sliding jaws (6,7) fitting in a conical mould sleeve (2). 
See whole document. 

To subject B: None. 



To subject C: EP no. 0 779 142. The document shows cooling grooves in the surface 
of the fixed and movable parts of an injection mould for optical discs. See figure 4 
and column 1, linie 19-49. 

To subject D: None. 

Other documents: 

To subject A: 

WO no. 94/13444. The document shows an injection mould for moulding complicated 
objects, comprising fitted mould parts enclosed in an outer casing keeping the mould 
parts together. See figures. 

WO no. 97/31771. The document shows an injection mould consisting of moulding 
parts defining an upper and lower mould part with a cavity between, all parts enclo- 
sed in an outer casing. See abstract. 

GB no. 2 181 386. The document shows an injection mould with two mould parts pi- 
votally mounted on a base member, with a parting line perpendicular to usual mold 
closing line. Se abstract. 

To subject B: None. 
To subject C: None. 
To subject D: None. 



Details of the search: 

The search is performed as described in enclosed "Specification of the search 
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SPECIFICATION OF THE SEARCH 



Our ref.: SE 2001 03984 



Manual search: 

The search covers the countries and classes marked In the table below. The search 
has been made in the Patent Office files of patent specifications, documents laid open 
to the public, printed unexamined patent applications from the countries which publish 
such documents, Danish patent applications and Danish utility models available to the 
public. 
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" English abstracts of JP documents 



Country codes: 

DK- Denmark GB: United Kingdom WO: The International Searching Authority 

(PCT) 

Fl: Finland DE: Germany 

NO: Norway FR: France US: USA 

SE: Sweden EP: The European Patent Office 



Database search: 



The search has been performed in the following databases with the outlined search 
profiles: 

Databasehost: Epoque 
Databases: Epodoc.WPI.ECLA 
Period: About 1970- 

Search terms: 

PartingJine.verticaUevel.divffi^ 

etc., terms combined with relevant classes. 
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NOLATO MOBILE AB 

Rr referens: KYI &f JNGA-P-SE. T TTST6TARMEKANISM-P-SE 
Lars, 

HSr kommer de utlovade fSrslagen p& patentansSkningarna som avser kylsystemet 
respektive utstStarna. Vi vill att Ni noggrant studerar dessa fdr att se om det finns nigra 
brister eller felaktigheter. Vi vill att Ni sSrskilt studerar patentkraven eftersom dessa 
bestammer patentansSkans skyddsomfing, dvs Sr det m6jligt f5r en konkurrent att kringgi 
kraven och fortfarande uppni en f5r honom relevant produkt. 

CtaNihar nigra fiftgor Sr Ni valkommen att ta kontakt med oss. Annars ser vi fram emot en 
diskussion vi v&rt n&sta m5te. 

Med vSnlig hMlsning 

A WAP ATENT AB 
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NOLATO MOBILE AB 
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TEKNIKENS OMRADE 

Foreliggande uppfinning avser ett f ormsprutnings- 
verktyg som har ett utstotararrangemang omfattande ut- 
stotare som vid delning av i verktyget /ngaende form- 
halvor ar inrattade f6r utstotning av kn dari formad 
detalj, samt en tryckplatta for aktiv^ring av utstotarna. 
Uppfinningen avser aven ett utstotararrangemang hos ett 
formsprutningsverktyg samt ett modutfippbyggt 
f ormsprutningsverktyg . 

TEKNIKENS BAKGRUND . 

inom plastbranschen firms er/ standig stravan efter 
att f ramstalla allt tunnare godJ ef tersom ett tunt gods 
kraver mindre material men fram/6r allt ger en snabbare 
avkylning av detaljema och da/med en hogre produktions- 
takt. Framstallning av tunt g/ds kraver dock mycket hoga 
tryck for att kunna trycka uif smaltan i hela kaviteten. 
Med dagens f omsprutningsver^tyg harjnan emellertid natt 
en brytPunkt ef tersom yerkt/gen% allt for veka. En 
bidragande faktor till ver^tygens vekhet ar de konvent- 
ionella utstotararrangemarfcen som anvands. 

Konventionella utstotararrangemang ar anordnade i 
den ena formhalvan cich ^nefattar en tryckplatta som ar 
anordnad att verka 4 ett utrymme format som ett urtag i 
formhalvans baksida. u/taget innebar en betydande 
forsvagning av fojrmha/van eftersom vaggpartiet just bakom 
kaviteten blir allt for vekt for att kunna motverka 
formforandringarna afcm alstras av det hoga 
formningstrycket. d hoga trycken som kravs vid form- 
sprutning av tunnv/ggigt gods leder namligen till en 
elastisk deformation i form av en utbojning av vagg- 
partiet bakom i forsta hand kaviteten, eftersom det 
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bakomliggande vaggpartiet pa grund av urtaget inte ar 

stabilt nog . . . 

For att oka styvheten i formhalvan kan vaggt : ock- 
leken bakom kaviteten 6kas, men en sadan losning^ger dock 
upphov till en annan typ av deformation som mer ar att 
betrakta som en elastisk formf6randring av hela formhal- 
van snarare an som en elastisk utbojning. 

Formhalvans deformation paverkar givetvis 
detaljernas mattnoggrannhet men framfor allt deras 
ytkvalitet, vilket kommer att f&rklaras nedan. 

Nar den inforda smaltan st/lnar sker en naturlig 
krympning. Kryrnpningen ar voly/etriskt olikformig sett 
over detaljens area vilket le/er till olika anlxggmngs- 
tryck mellan detaljens yta o/h kavitetens yta. Den 
tryckrelaterade deformation^ av kaviteten forstarker 
effekten av den ojamna fordfelningen av anliggmngs- 
trycket. Detta medfor exempelvis att kavitetens yttextur 
inte overfors som en exak/ avgjutning till detaljens yta, 
vilket i sin tur leder t/ll visuella ytdefekter pa 
detaljen i form av ojam/ ljusbrytning och flammighet. 

De bada ovan besk/ivna tryckrelaterade deformatxons- 
typerna ar svara for f verktygskonstruktor att 
forutsaga, vilket inibar att det ofta blir en balansgang 
mellan att oka vagg t/ockleken i formhalvan och att xnfora 
rena mattkompensati/ner i kaviteten. Inprovningsarbetet 
f6r erhallande av rilkttriktiga detaljer och detaljer med 
godtagbar ytkvalidet blir darfor ofta mycket omfattande. 

andamAl med fore/iggande uppfinning 

Andamalet Jed foreliggande uppfinning ar att 
astadkomma ett /orbattrat formsprutningsverktyg som ar 
mindre kanslig/ fftr tryckrelaterad deformation. 

Ett anna/ andamal med uppfinningen ar att 
deformationsl^nsligheten skall astadkommas utan 
tillforande av extra material. 
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Ytterligare ett andamal med uppfinningen ar att 
formsprutningsverktyget skall vara enkelt att tillverka, 
montera samt underhalla. 

SAMMANFATTNING AV UPPFINNINGEN 

For uppnaende av de ovan ang/vna samt ytterligare 
icke angivna andamal anvisar foriliggande uppfinning ett 
formsprutningsverktyg med de i rfrav 1 angivna sardragen. 
Foredragna utforingsformer framgar av kraven 2-7. 
Uppfinningen avser aven i enl^ghet med krav^ ett 
utstotararrangemang med dylik^ sardrag samt i enlighet 
med krav 9 ett moduluppbyggt /formsprutningsverktyg. 
Foredragna utforingsformer Jv det moduluppbyggda 
formsprutningsverktyget frafngar av krav 10. 

Narmare bestamt anvis/s ett formsprutningsverktyg 
som har ett utstotararran/emang omfattande utstotare som 
vid delning av i verktyg/t ingaende formhalvor ar 
inrattade for utstotninc/av en dari formed detal j , samt 
en tryckplatta f6r akti/ering av utstotarna. Verktyget 
kannetecknas av att ut/totarna i sitt icke aktiverade 
tillstand ar fullt elder vasentligen fullt upptagna i 
kanaler utbildade i f f6rsta av namnda formhalvor samt 
att tryckplattan har/trycktappar som vid delning av 
formhalvorna ar ano/dnade for kraftpaverkan av utstotarna 
for astadkommande Jv namnda utstdtning. 

Uppfinningen Ld de ovan beskrivna sardragen 
tillhandahaller eft formsprutningsverktyg som kraftigt 
• reducerar proble/en med tryckrelaterad elastisk 
deformation och/atbojning hos formhalvan. Formhalvan. kan 
namligen utforls utan en inre halighet eller urtag och 
tjookleken pa /aggpartiet bakom kaviteten kan optimeras. 
Kaviteten har/ett bakomliggande jamntjockt vaggparti som 
effektivt mot/rerkar dels den tryckrelaterade utbojningen 
dels den tojla resulterande def ormationen av verktyget 
och dess formhalva. Detta okar detaljernas mattriktighet . 
Genom att kaviteten ar mindre kanslig f6r tryckrelaterad 
utbojning och deformation erhalls ett jamnare 



anliggningstryck mellan detaljen och kaviteten. Harigenom 
erhalls en battre och precisare avgjutning av kavitetens 
yttextur. Saledes forenklas forfarandet vid 
verktygsinprovningen vasentligt, vilket i slutandan 
resulterar i detaljer av battre kvaljtet, tunnare gods 
samt lagre styckekostnad per framstjflld detain- 

Gese*-*** Utstatama^utmed hetfa eller vasentligen 
hela sin langd inrymda i kanalafa* e*ba4ier-de- 
aufeematxsktr-et r - iuielae u uu i tttZtthkt jjmallill mod 
f c ardial vuiuai^ delningauiktnin g . / 

Enligt en foredragen utfor&gsform har respektive 
utstotares ande vand mot tryckc^attan en prof il som 
medger en vridf ast f orankring ior samverkan med en 
komplementar profil anordnad / en lasplatta, varigenom 
utstotaren ar forhindrad att/rridas. Profilen kan 
exempelvis vara icke rotatioAssymmetrisk. 
Det ar aven foredraget att /espektive utst6tares ande 
vand mot detaljen bildar erf del av kavitetens 
begransningsyta. Genom at^ utstotaren ar forhindrad att 
vridas relativt lasplatta/ bibehalls utstotarens 
orientering relativt det/ljen. Utstotarna kan harigenom 
anordnas att ga i ingreX med en detaljs yta var som 
heist utan att verktygiionstruktoren ar bunden till att 
f inna en yta pa detaljin som ar helt plan eller torn 
vinkelrat relativt ve/ktygets delningsriktning. 
L&splattan haller de/sutom utstotarna pa plats inuti 
formhalvan samt forrfindrar utstotarna fran att falla ut 
ur formhalvan nar dfenna hanteras. 

Vidare ar det/f dredraget att kanalerna innef attar 
aterstallningsorg/n for aterstallning av utstotarnas lage 
efter aktivering/ Aterstallningsorganen kan utformas pa 
en rad olika sati men utgors foretradesvis av fjadrar. 

Enligt en iinan aspekt av uppfinningen avser denna 
ett utstdtararrangemang hos ett formsprutningsverktyg 
innefattande utstotare som vid delning av i verktyget 
ingaende formhalvor ar inrattade for utstotning av en 
dari formed detal j , samt en tryckplatta for aktivering av 
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utstotarna. Utst&tararrangemanget kannetecknas av att 
utstotarna i sitt icke aktiverade tillstand ar fullt 
eller vasentligen fullt upptagna i kanaler utbildade i 
verktyget samt att tryckplattan har trycktappar som vid 
delning av fortnhalvorna ar anordnade for kraftpaverkan av 
utst6tama f6r astadkommande av namnda utstotning. 

I en f ordragen utf oringsf orml ar f ormsprutnings- 
verktyget uppbyggt av moduler, omfattande en formmodul 
innefattande en kavitet, en utstJtarmodul inrymmande 
utstdtare samt aterstallningsorg'an, en modul omfattande 
lasplattan samt en modul omfattlnde tryckplattan. Att 
dela upp verktyget i moduler kf mycket fordelaktigt 
eftersom det ar lattare att hafctera ett antal moduler an 
ett enda stort verktyg under Lcempelvis verktygsinprov- 
ning, verktygsbyte eller verlfeygsunderhall . 

Enligt en annan foredr&en utf oringsform av det 
moduluppbyggda formsprutni^sverktyget ar utstotarna i 
sitt icke aktiverade till at tad vasentligen upptagna i 
kanaler utbildade i formm/dulen och utstotarmodulen. 
Dessutom har tryckplatta/ trycktappar som vid delning av 
verktyget ar anordnade /or kraftpaverkan av utstotarna 
for astadkommande av n»nnda utstotning. 

BESKRIVNING AV RITNU 

I det foljande /ommer uppfinningen att beskrivas 
narmare i exemplif iirande syfte med hanvisning till 
bifogade ritningar/ vilka visar en f&r narvarande 
foredragen utf6ri/gsform. 

Fig la- lb v/sar en schematisk tvarsnittsvy av en 
formhalva innefattande ett utstotararrangemang enligt en 
foredragen utforingsf orm av foreliggande uppfinning i 
stangt respektive oppet tillstind. 

Fig 2 visar en schematisk tvarsnittsvy av en 
formhalva innefattande ett utstotararrangemang som en del 
i ett moduluppbyggt formsprutningsverktyg. 
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TEKNISK BESKRIVNING 

Med hanvisning till fig la och fig lb visas 
schematiskt ett utstotararrangemang 1 inbyggt i en 
formhalva 2a i enlighet med en foredragen utforingsform 

av foreliggande uppf inning. 

I beskrivningen avser genomgaende "framsida" den 
sida hos formhalvan 2a som ar vand/mot dess kavitet 4 och 
pi motsvarande satt "baksida" den /sida hos formhalvan som 

§r vand fran kaviteten. / 

Formhalvan 2a har utstotarurfptagande kanaler 3 som 
stracker sig mellan kaviteten 4 /och fortnhalvans 2a 
baksida 5 . Kanalemas 3 geometri anpassas ef ter valet av 
&terstallningsorgan 6 samt ef^r utstotarnas 7 geometri. 
Den nedan beskrivna kanalen 3/ar avsedd for den mest 
foredragna utforingsformen dr utstotare 7 och 
Aterstallningsorgan 6. Det /asentliga f6r uppfinningen ar 
dock att utstotaren 7 utmeyi hela eller vasentligen hela 
sin langd ar upptagen i k/nalen 3. 

Varje kanal 3 ar up/delad i tva partier 8, 9 med en 
forsta respektive en an/ra diameter. Det framre partiet 8 
med den forsta diamete/n ar anpassat efter utstotarens 7 
diameter och ar avset/ att ge axiell styrning at 
utstotaren. Det bakr/ partiet 9 ar till sin diameter 
nagot storre an uts/otarens 7 diameter och ar avsett att 
inrymma aterstallnllngsorganet 6 i form av en spiral - 
fjader. OverghngeJ mellan de tva partierna 8, 9 bildar en 
naturlig anliggn^ngsyta 10 for en framre ande hos 
spiralf jadern. /figurerna visas for Sskidlighetens skull 
ett overdrivet itort spel mellan kanalens 3 diameter och 
utstotarens 7 /iameter. For att utstStaren 7 skall 
erhalla god st'yming inuti kanalen 3 bor detta spel 

rimligen vara litet. 

Det bor inses att utstotarens 7 geometri anpassas 
efter exempelvis valet av aterstallningsorgan 6. 

Utstotaren 7 utgors i sin enklaste form av en 
langstrackt tapp 11 som i sin bakre ande ar fdrsedd med 
en skalle 12. Skallens 12 framre ande ar sa anpassad att 
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den bildar en anliggningsyta mot spiralf jadems bakre 
ande. Skallen 12 har en sadan geometri att den kan Vila i 
samt erhalla styrning av kanalens 3 bakre parti 9. 
Skallens 12 baksida 14 har foretr/desvis en icke 
rotationssymmetrisk andprofil. A/temativt kan skallens 
12 mantelyta goras icke rotationssymmetrisk. Det pnmara 
ar etnellertid att utstStaren 7Jmedelst en lasplatta skall 
erhalla en vridfast forankring( vilket kommer att 
beskrivas langre fram. / 

Utstotarens 7 framre an/e 13 har foretradesvis en 
sadan profil att den bildar/en del av kavitetens 

begransningsyta . / 

Formhalvans 2a baksidk 5 tacks medelst en lasplatta 
21. LSsplattan 21 monterafe mot formhalvan 2a pa lampligt 
satt medelst exempelvis Aultar, ej visat. Lasplattans 21 
primara syfte ar att bi/da ett lock som forhindrar 
utstotarna 7 och aters/allningsorganen 6 fran att falla 
ur formhalvan 2a nar rfenna hanteras. Lasplattan 21 ar 
forsedd med genomgienfee kanaler 22 som ar anordnade 
koncentriskt med formhalvans 2a kanaler 3. Lasplattans 21 
kanaler 22 ar avsedfea att samverka med en tryckplatta 30 
och dess^nforbarJtrycktappar 31, vilket kommer att 
beskrivas langre /ram. Pa lasplattans 21 framsida ar 
kanalmynningama/23 forsankta med en geometri 
komplementar me/ utstotamas 7 skallar 12. Harigenom ar 
utstotarna 7 v/idfast fdrankrade, vilket ar av betydelse 
i de fall dar/itstotarnas 7 framre ande 13 ar formad 
efter details 15 yta for bildande av en del av 
kavitetens begransningsyta . 

Sasom tidigare har namnts aktiveras utstotarna 7 
medelst en tryckplatta 21. Tryckplattan 30 innef attar i 
sin enklaste utforingsform en platta innefattande 
trycktappar 31 som ar koncentriskt anordnade med 
kanalerna 22, 3 i lasplattan 21 respektive formhalvan 2a. 
Trycktapparna 31 har en tvarsnittsgeotnetri motsvarande 
lasplattans 21 kanaler 22. Trycktapparnas 31 langd 
bestammer utstotamas 7 slaglangd. 
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Beroende pa hur formsprutningsverktyget och 
fortnsprutningsaggregatet ar konstruerat kan tryckplattan 
30 antingen vara fast eller rorligt monterad i 
forhallande till fortnhalvan 2a. Med hanvisning till fxg 
lb ar fortnhalvan 2a innef attande utstotarna 7 och 
lasplattan 21 i den foredragna utf or/ngsformen rorlxgt 
m onterad i f6rhallande till tryckplattan 30 Vxd de Inxng 
av formhalvorna 2a, 2b for friWing av en detail 15 
fors saledes den ena fortnhalvan /a och dess lasplatta 21 
mot tryckplattan 30. Detta resu/terar i lUpl-tt« « 
och fortnhalvan 2a trycks axie/lt over tryckplattans 30 
trycktappar 31 varvid dessa dr i ingrepp med utstotarnas 
7 skallar 12 och pressar in/tst6tarna 7 i kaviteten 4 
dar utstotarnas 7 framre aXr 13 gar i ingrepp med den 
dari formade detaljen 15./enotn att utstotarnas 7 framre 
andar 13 ar formade ef te/ detaljens 15 yta erhalls 
storsta m6jliga anliggn/ngsyta tnellan utstotare 7 och 
detalj 15, vilket ger /n jatnn och stabil utstotning av 

detaljen. / 

Nar detaljen l/ar utstott och bortford fran 
kaviteten 4 gor foXhalvan 2a en returrorelse vilket 
innebar att tryck/apparna 31 avlastar utstotarna 7. 
Aterstallningsor/anen 6 aterfor vid avlastning utstotarna 

7 till sitt ursprungslage . 

Aterstall/ingen kan givetvis anordnas pa en rad 
olika satt ol hur detta sker ar mindre vasentligt for 
uppfinninge/som sadan. Den enklaste varianten ar, sasom 
beskrivits/ovan, spiral fjadrar. Aterstallningen *m 
exempelvi/aven ske pneumatiskt, vilket medfor nodvand.ga 
anpassnidgar av bland annat utstotarna och kanalerna. 

I den ovan beskrivna utforingsformen ar 
utstotararrangetnanget 1 inbyggt i ett konvent ionel It 
verktyg fftr f ormsprutning . Utstotararrangetnanget 1 ar 
aven lampat for anvandning i ett moduluppbyggt verktyg, 
vilket i en val foredragen utforingsfortn beskrivs nedan, 
med hanvisning till fig 2. 
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Den f6rsta modulen, formmodulen 50, utgors i dettm 
fall av den ena formhalvan 2a som harvidlag enbart 
omfattar det gods som kravs fte att med tlllrWklig 
stabilitet forma kaviteten 4. Denna f6rsta modul har 
5 kanaler 3 for inrymmande av utstotarna 7. 

Den andra modulen, utstotarmodulen 40, utgors av ett 
jamntjockt block med kanaler 3 for inrymmande av 
utstotarna 7 och dess aterstallningso*gan 6. Kanalerna 3, 
utstotarna 7 och aterstallningsorgan^ 6 utformas i 
10 enlighet med tidigare beskrivning. ^stotarmodulen 40 tan 
aven med fordel innefatta organ far/backmekan.smer eller 

kylning, ej visade. / 

Lasplattan 21 respektive try/kplattan 30 och dess 
trycktappar 31 utgor liksom tidi/are separata moduler och 
15 utformas aven de i enlighet med/tidigare beskrivnxng. 
Utstotarmodulen 40 och de/ dartill monterade 
lasplattan 21 utgor tillsamma/s en kompakt enhet som kan 
hanteras som en separat enhe/ i forhallande till 
formmodulen 50 respektive t/yckplattan 30. 
20 Uppsatt i ett aggrega/ for f ormsprutning ar 

utstatarmodulen 40 samt l/splattan 21 fast monterade mot 
formmodulens 50 baksida /amt bildar tillsammans med denna 
en i forhallande till t/yckplattan 30 rorlig enhet. 
Arrangemangets funktio/ ar i ovrigt den samma som 
25 tidigare har beskrivi/s och beskrivs darfor inte pa nytt. # 
Ett pa detta sajtt moduluppbyggt verktyg medfor en 
rad fordelar. Genoi/att verktyget bildas av ett antal 
moduler som var oc/ en kan hanteras separat blir 
verktyget mycket /nkelt att hantera vid exempelvxs 
30 verktygsbyte och Uktygsunderhall. Vidare underlattas 

verktygsinprovningen vasentligt eftersom enskilda moduler 
kan bytas ut eller ef terjusteras separat. Det ar aven 
mojligt att framstalla verktygets olika moduler 
parallellt, vilket minskar den totala tidsatgangen for 
35 verktygsframstallningen. 

Uppfinningen tillhandahaller sammanfattningsvxs ett 
utstotararrangemang 1 som till sin utformning ar valdigt 
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stumt . Stutnheten i kombination med avsaknaden av ett 
urtag for styrning av en tryckplatta leder till att 
formhalvan 2a blir mindre kansligt f6r deformationer av 
kaviteten 4 och formhalvan 2a som vanligtvis ar 
5 forknippade med konventionelia utstotararrangemang. Detta 
g&r att de i verktyget ffamJfcilld* detaljerna 15 erhiller 
en hogre mittnoggrannhet ocj att arbetet med 
verktygsinprovning forenklaV Genom att formhalvan 2a pi 
grund av avsaknaden av urt&get ar jamntjock och dirmed 

10 mindre deformationskansliA erhills under 

formsprutningsforfarande/ ett jamnare anliggningstryck 
mellan kavitet och detatfj , vilket resulterar i en battre 
avgjutning av kaviteteii yttextur. utstotararrangemanget 
mojliggor siledes franitillning av detaljer med tunt gods 

15 och med hog och jimn rfittnoggrannhet respektive 

ytkvalitet. / 

Utstotararrangemanget 1 innef attar en lisplatta 21 
som dels f drhindray att utst6tarna 7 och iterstillnings- 
organen 6 faller \± formhalvan 2a nar denna hanteras, 

20 dels vridfast for/nkrar utstdtarna 7 inuti formhalvan 2a. 
Det senare ar et/ vasentligt sirdrag i de fall dar 
utstotarnas 7 f/amre inde 13 ar formad med en prof il for 
bildande av enA>egrinsningsyta i kaviteten 4. 

Det inses/att foreliggande uppf inning inte ar 

25 begrinsad till den visade utfdringsformen av den uppfin- 
ningsenliga f ormsprutningsverktyget . Flera modif ieringar 
och varianter ar silunda mojliga och uppf inningen 
definieras foljaktligen uteslutande av de bifogade 
kraven. 



30 
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PATENTKRAV 



!. Formsprutningsverktyg som har ett utstotar- 
arrangemang (D omfattande . 

utstotare (7) som vid delnxng av x ve ^ ty9 f 

„. x i i ■ ^^s^-^ade for utstotning 
ingaende formhalvor (2a, 2b)l ar xnrattaae to 

-\T^T^ f—g av utst.arna (7, 

k * n :; t r t :r w t ^ 

ar fullt eller vasentlig/n fullt upptagna x kanaler (3) 
Alidade i en fSrsta a/namnda former . 

att tryckplattan (/o) har trycktappar (31) som 
delning av formhalvorn/ (2a, 2b) ar anordnade for 
deinxng t - et -i- ar „ a (7) for astadkommande av 

kraftpaverkan av utstfftarna 17 J 

namnda utstotning. / 

2 Formsprutnings/erktyg enligt krav 1. vid vilket 
respektiv. utstotale (7) ande vand «t tryckplattan (30, 
~„ pr.fi! «- JU« en vridfast f6rankring or 

sa^erkan - ^ — 6 hlndrad 

lasplatta (21) , ^arigenom utstotaren 17) 

att vridas. 

3 Formsprut/ingsverktyg enligt krav 2, vid vilket 
Lpektive utLtarea (7) ande v*nd mot tryckplattan (30) 
har en icke rfctationssymmetrisk prof xl . 

4 FormsprLingsverktyg enligt krav 1, vid vilket 
kanalen (3) Etracker sig fran en i verktyget anordnad 
kavitet (4) och genom lasplattan (21) . 

5 Formsprutningsverktyg enligt krav 1, vid vilket 
kanalerna (3) inrymmer aterstallningsorgan (6) for 
^rstallning av utstotarnas (7) lage efter aktiverxng. 
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6. Formsprutningsverktyg enligt krav 5, vid vilket 
aterstallningsorganen (6) utgdrs av fjadrar. 

7. Formsprutningsverktyg enligt krav 1, vid vilket 
respektive utstotares (7) ande vand mot detaljen (15) 
bildar en del av kavitetens (4) begransningsyta . 

8. Utstotararrangemang (1) hos/ett formsprutnings- 

verktyg innefattande / 

utstotare (7) som vid del/ing av i verktyget 
ingaende formhalvor (2a, 2b) /r inrattade for utstotning 
av en dari formad detalj (15J, samt 

en tryckplatta (30) foJ aktivering av utstotarna (7) 

kannetecknat av / 

att utstotarna (7) i iitt icke aktiverade tillstind 
ar fullt eller visentlige/ fullt upptagna i kanaler (3) 
utbildade i verktyget sa*t 

att tryckplattan (/o) har trycktappar (31) som vid 
delning av formhalvorn/ (2a, 2b) ar anordnade f6r 
kraftpaverkan av utst^arna (7) for astadkommande av 
namnda utstotning. 

9 . Formsprutnings/erktyg kannetecknat av 
att det ar up]Ayggt av moduler, omfattande en 

formmodul (50) innefattande en kavitet (4) , en 
utstotarmodul (40/ inrymmande utstotare (7) samt 
aterstallningsorJan (6), en modul omfattande lasplattan 
(21) samt en modul omfattande tryckplattan (30) . 

10. Formsprutningsverktyg enligt krav 9, vid vilket 
utstotarna (7) i sitt icke aktiverade tillstand ar 
vasentligen upptagna av kanaler (3) utbildade i 
formmodulen (50) och utstotarmodulen (40) samt 

att tryckplattan (3 0) har trycktappar (31) som vid 
delning av verktyget ar anordnade for kraftpaverkan av 
utstotarna (7) for astadkommande av namnda utstotning. 
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SAMMANDRAG 

Uppfinningen avser ett formsprutningsverktyg som har ett 
utstotararrangemang (1) omfattanda utstotare (7) som vid 
5 delning av i verktyget ing&ende f/rmhalvor (2a, 2b) ar 
inrattade for utstotning av en dlri formad detalj (15), 
samt en tryckplatta (30) for atativering av utstotarna 
(7). Verktyget kannetecknas ay att utstotarna (7) i sitt 
icke aktiverade tillstand ar Aillt eller vasentligen 

10 fullt upptagna i kanaler (3/utbildade i en forsta av 

namnda formhalvor (2a) . Tr^ckplattan (30) har trycktappar 
(31) som vid delning av fprmhalvorna (2a, 2b) ar 
anordnade for kraf tplrveafcan av utstotarna (7) for 
&stadkommande av nimndar utstotning, Uppfinningen avser 

15 aven ett utstotararrangemang hos ett formsprut- 
ningsverktyg med dylinca sardrag samt ett moduluppbyggt 
f ormsprutningsverkt/g . 

20 / 
Publ. bild: Fig/2 
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FORMS PRUTNINGS VERKTYG SAMT UTS TQTARARRANGEMANG FOR 

DETSAMMA 

TEKNIKENS OMRADE 

Foreliggande uppf inning avser ett f ormsprutnings - 
verktyg som har ett utstotararrangemang omfattande ut- 
stotare som vid delning av i verktyget ing&ende form- 
5 halvor ar inrattade for utstdtning av en dSri formad 

detalj, samt en tryckplatta for aktivering av utstotarna.. 
Uppf inningen avser aven ett utstotararrangemang hos ett 
formsprutningsverktyg samt ett moduluppbyggt 
formsprutningsverktyg . 

10 

TEKNIKENS BAKGRUND 

Inom plastbranschen firms en standig stravan efter 
att framstalla allt tiinnare gods eftersom ett tunt gods 
kraver mindre material men framfor allt ger en snabbare 

15 avkylning av detaljerna och darmed en hogre produktions- 
takt. Framstallning av tunt gods kraver dock mycket hoga 
tryck for att kunna trycka ut smaltan i hela kaviteten. 
Med dagens formsprutningsverktyg har man emellertid n&tt 
en brytpunkt eftersom verktygen tenderar att vara allt 

20 for veka. En bidragande faktor till verktygens vekhet kr 
de konventionella utstotararrangemangen som anvands. 

Konventionella utstotararrangemang ar anordnade i 
den ena formhalvan och innefattar en tryckplatta som ar 
anordnad att verka i ett utrymme format som ett urtag i 

25 formhalvans baksida. Urtaget innebar en betydande 

forsvagning av formhalvan eftersom vaggpartiet just bakom 
kaviteten blir allt for vekt for att kunna motverka 
formforandringarna som alstras av det hoga formnings- 
trycket. De hoga trycken som kravs vid f ormsprutning av 

30 tunnvaggigt gods leder namligen till en elastisk defor- 
mation i form av en utbojning av vaggpartiet bakom i 
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forsta hand kaviteten, eftersom det bakomliggande 
vaggpartiet p£i grund av urtaget inte ar stabilt nog. 

For att oka styvheten i formhalvan kan vaggtjock- 
leken bakom kaviteten okas, men en s&dan losning ger dock 
5 upphov till en annan typ av deformation som mer &r att 
betrakta som en elastisk f ormf orandring av hela formhal- 
van snarare an som en elastisk utbojning. 

Formhalvans deformation p&verkar givetvis detal j - 
ernas m&ttnoggrannhet men framfor allt deras ytkvalitet, 

10 vilket kommer att forklaras nedan. 

Nar den inforda smalt an stelnar sker en naturlig 
krympning. Krympningen Sr volymetriskt olikformig sett 
over detal j ens area vilket leder till olika anliggnings- 
tryck mellan detal j ens yta och kavitetens yta. Den 

15 tryckrelaterade deformationen av kaviteten forstarker 
effekten av den ojamna fordelningen av anliggnings- 
trycket. Detta medfor exempelvis att kavitetens yttextur 
inte overfors som en exakt avgjutning till detaljens yta, 
vilket i sin tur leder till visuella ytdefekter pi 

20 detal jen i form av ojamn ljusbrytning och flaramighet. 

De b&da ovan beskrivna tryckrelaterade def ormations- 
typerna ar sv&ra for en verktygskonstruktor att forut- 
saga, vilket innebar att det ofta blir en balansging 
mellan att oka vaggt jockleken i formhalvan och att infofa 

25 rena mSttkompensationer i kaviteten. Inprovningsarbetet 
for erh&llande av m&ttriktiga detal jer och detal jer med 
godtagbar ytkvalitet blir darfor ofta mycket omfattande. 

ANDAMAL MED FORELIGGANDE UPPFINNING 
30 Andam&let med foreliggande uppf inning ar att 

Astadkomma ett forbattrat f ormsprutningsverktyg som ar 

mindre kansligt for tryckrelaterad deformation. 

Ett annat andam&l med uppfinningen ar att defor- 

mationskansligheten skall Sstadkommas utan tillforande av 
35 extra material. 



Ytterligare ett andam&l med uppfinningen ar att 
formsprutningsverktyget skall vara enkelt att tillverka, 
montera samt underh3.Ha. 

SAMMANFATTNING AV UPPFINNINGEN 

For uppn&ende av de ovan angivna samt ytterligare 
icke angivna andam&l anvisar foreliggande uppf inning ett 
formsprutningsverktyg med de* i krav 1 angivna sardragen. 
Foredragna utforingsformer framg&r av kraven 2-7. 
Uppfinningen avser aven i enlighet med krav 8 ett 
utstotararrangemang med dylika sardrag samt i enlighet 
med krav 9 ett moduluppbyggt formsprutningsverktyg. 
Foredragna ut f or ings former av det moduluppbyggda form- 
sprutningsverktyget framgAr av krav 10. 

Narmare bestamt anvisas ett formsprutningsverktyg 
som har ett utstotararrangemang omfattande utstotare som 
vid delning av i verktyget ing&ende formhalvor ar 
inrattade for utstotning av en dari f ormad detal j , samt 
en tryckplatta for aktivering av utstotarna. Verktyget 
kannetecknas av att utstotarna i sitt icke aktiverade 
tillst&nd ar fullt eller vasentligen fullt upptagna i 
kanaler utbildade i en forsta av namnda formhalvor samt 
att tryckplattan har trycktappar som vid delning av 
formhalvorna ar anordnade for kraf tp&verkan av utstotarna 
for Astadkomniande av namnda utstotning. 

Uppfinningen med de ovan beskrivna sardragen 
tillhandahAller ett formsprutningsverktyg som kraftigt 
reducerar problemen med tryckrelaterad elastisk deform- 
ation och utbojning hos formhalvan. Formhalvan kan 
namligen utformas utan en inre hctlighet eller ett urtag 
och tjockleken pk vaggpartiet bakom kaviteten kan 
optimeras. Kaviteten har ett bakomliggande jamntjockt 
vaggparti som effektivt motverkar dels den tryckrela- 
terade utbojningen dels den totala resulterande defor- 
mationen av verktyget och dess formhalva. Detta okar 
detal jernas m&ttriktighet . Genom att kaviteten ar mindre 
kanslig for tryckrelaterad utbojning och deformation 
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erhills ett jamnare anliggningstryck mellan detaljen och 
kaviteten. Harigenom erhills en battre och precisare 
avgjutning av kavitetens yttextur. S&ledes forenklas 
forfarandet vid verktygsinprovningen vasentligt, vilket i 
5 slutandan resulterar i detaljer av battre kvalitet, 
tunnare gods sarat lagre styckekostnad per framst&lld 
detal j . 

Det ar foredraget att utstotarna utmed hela eller 
vasentligen hela sin langd ar inrymda i kanalerna. Detta 

10 ger en god styrning av deras axiella rorelse. 

Enligt en foredragen utf oringsf orm har respektive 
utstotares ande vand mot tryckplattan en profil som 
medger en vridfast forankring for samverkan med en 
komplementar profil anordnad i en l^splatta, varigenom 

15 utstotaren ar forhindrad att vridas. Profilen kan 
exempelvis vara icke rotationssymmetrisk. 

Det ar aven foredraget att respektive utstotares 
ande vand mot detaljen bildar en del av kavitetens 
begransningsyta . Genom att utstotaren ar forhindrad att 

20 vridas relativt l&splattan bibeh&lls utstdtarens 

orient ering relativt detaljen. Utstotarna kan hcirigenom 
anordnas att g& i ingrepp med en detal js yta var som 
heist utan att verktygskonstruktoren ar bunden till att 
finna en yta pk detaljen som ikr helt plan eller torn 

25 vinkelrat relativt verktygets delningsriktning. 

L&splattan hiller dessutom utstotarna ph plats inuti 
formhalvan samt forhindrar utstotarna fr&n att falla ut 
ur formhalvan nar denna hanteras. 

Vidare ar det foredraget att kanalerna innefattar 

30 iters tallningsorgan for Aterstallning av utstotarnas lage 
efter aktivering. Aterstallningsorganen kan utformas pi 
en rad olika satt men utgdrs foretradesvis av f jadrar. . 

Enligt en annan aspekt av uppfinningen avser denna 
ett utstotararrangemang hos ett formsprutningsverktyg 

35 innefattande utstotare som vid delning av i verktyget 
ing&ende formhalvor ar inrattade for utstotning av en 
dari f ormad detal j , samt en tryckplatta for aktivering av 
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utstotarna. Utstdtararrangemanget kannetecknas av att 
utstotarna i sitt icke aktiverade tillst&nd ar fullt 
eller vasentligen fullt upptagna i kanaler utbildade i 
verktyget samt att tryckplattan har trycktappar som vid 
5 delning av formhalvorna ar anordnade for kraf tp&verkan av 
utstotarna for &stadkommande av namnda utstotning. 

I en fordragen utforingsf orm ar f ormsprutnings- 
verktyget uppbyggt av moduler, omfattande en formmodul 
innefattande en kavitet, en utstotarmodul inrymmande 
10 utstotare samt &terstallningsorgan, en modul omfattande 
l&splattan samt en modul omfattande tryckplattan. Att 
dela upp verktyget i moduler ar mycket fordelaktigt 
eftersom det ar lattare att hantera ett antal moduler an 
ett enda stort verktyg under exempelvis verktygsinprov- 
15 ning, verktygsbyte eller verktygsunderhill . 

Enligt en annan foredragen utforingsf orm av det 
moduluppbyggda formsprutningsverktyget ar utstotarna i 
sitt icke aktiverade tillst&nd vasentligen upptagna i 
kanaler utbildade i formmodul en och utstotarmodulen. 
20 Dessutom har tryckplattan trycktappar som vid delning av 
verktyget ar anordnade for kraftp&verkan av utstotarna 
for istadkommande av namnda utstotning. 

BESKRIVNING AV RITNINGAR 

I det foljande kommer uppfinningen att beskrivas 
narmare i exemplif ierande syfte med hanvisning till 
bifogade ritningar, vilka visar en for narvarande 
foredragen utforingsf orm. 

Fig la-lb visar en schematisk tvarsnittsvy av en 
formhalva innefattande ett utstotararrangemang enligt en 
foredragen utf oringsform av foreliggande uppfinning i 
stangt respektive oppet tillst&nd. 

Fig 2 visar en schematisk tvarsnittsvy av en 
formhalva innefattande ett utstotararrangemang som en del 
i ett modul uppbyggt f ormsprutningsverktyg . 
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TEKNISK BESKRIVNING 

Med hanvisning till fig la och fig lb visas 
schematiskt ett utstotararrangemang 1 inbyggt i en 
formhalva 2a i enlighet med en foredragen utforingsform 
5 av foreliggande uppf inning. 

I beskrivningen avser genomgiende "framsida" den 
sida hos formhalvan 2a som ar vand mot dess kavitet 4 och 
pi motsvarande satt "baksida" den sida hos formhalvan som 
ar vand frin kavitet en. 

io Formhalvan 2a har utstotarupptagande kanaler 3 som 

Strieker sig mellan kaviteten 4 och formhalvans 2a 
baksida 5. Kanalernas 3 geometri anpassas efter valet av 
iterstallningsorgan 6 samt efter utstdtarnas 7 geometri. 
Den nedan beskrivna kanalen 3 ar avsedd for den meat 

15 foredragna utforingsformen av utstotare 7 och iterstall- 
ningsorgan 6. Det visentliga for uppfinningen ar dock att 
utst6taren 7 utmed hela eller vasentligen hela sin langd 
ar upptagen i kanalen 3. 

Varje kanal 3 ar uppdelad i tv& partier 8, 9 med en 

20 forsta respektive en andra diameter. Det framre partiet 8 
med den forsta diametern ar anpassat efter utstotarens 7 
diameter och ar avsett att ge cixiell styrning kt 
utstotaren. Det bakre partiet 9 ar till sin diameter 
n&got storre an utstotarens 7 diameter och ar avsett att 

25 inrymma Aterstallningsorganet 6 i form av en spiral- 

f jader. Overg&ngen mellan de tvi partierna 8, 9 bildar en 
naturlig anliggningsyta 10 for en framre ande hos spiral- 
fjadern. I figurerna visas for AskAdlighetens skull ett 
overdrivet stort spel mellan kanalens 3 diameter och 

3 0 utstotarens 7 diameter. For att utstotaren 7 skall 
erhilla god styrning inuti kanalen 3 bor detta spel 
rimligen vara litet. 

Det bor inses att utstotarens 7 geometri anpassas 
efter exempelvis valet av iters tallningsorgan 6. 

35 Utstotaren 7 utgors i sin enklaste form av en 

lingstrackt tapp 11 som i sin bakre ande ar forsedd med 
en skalle 12. Skallens 12 framre ande ar si anpassad att 



den bildar en anliggningsyta mot spiralf jaderns bakre 
ande. Skallen 12 har en s&dan geometri att den kan vila i 
samt erhilla styrning av kanalens 3 bakre parti 9. 
Skallens 12 baksida 14 har foretradesvis en icke rota- 
tionssymmetrisk andprofil. Alternativt kan skallens 12 
mantelyta goras icke rotationssymmetrisk. Det primara ar 
emellertid att utstotaren 7 medelst en l&splatta skall 
erh&lla en vridfast forankring, vilket kommer att 
beskrivas langre fram. 

Utstotarens 7 framre ande 13 har foretradesvis en 
s&dan profil att den bildar en del av kavitetens 
begransningsyta . 

Formhalvans 2a baksida 5 tacks medelst en lisplatta 
21. LAsplattan 21 monteras mot formhalvan 2a p& lampligt 
satt medelst exempelvis bultar, ej visat. LSsplattans 21 
primara syfte ar att bilda ett lock som forhindrar 
utstotarna 7 och iterstallningsorganen 6 fr&n att falla 
ur formhalvan 2a nar derma hanteras. Lisplattan 21 &r 
forsedd med genomgciende kanaler 22 som ar anordnade 
koncentriskt med formhalvans 2a kanaler 3. L&splattans 21 
kanaler 22 ar avsedda att samverka med en tryckplatta 30 
och dess dari inforbara trycktappar 31, vilket kommer att 
beskrivas langre fram. P& l&splattans 21 framsida ar 
kanalmynningarna 23 forsinkta med en geometri komple- 
mentar med utstotarnas 7 skallar 12 . Harigenom ar 
utstotarna 7 vridfast forankrade, vilket ar av betydelse 
i de fall dar utstotarnas 7 framre ande 13 ar formad 
efter detaljens 15 yta for bildande av en del av 
kavitetens begransningsyta. 

S&som tidigare har namnts aktiveras utstotarna 7 
medelst en tryckplatta 21. Tryckplattan 30 innef attar i 
sin enklaste utf oringsform en platta innef attande 
trycktappar 31 som ar koncentriskt anordnade med 
kanalerna 22, 3 i l&splattan 21 respektive formhalvan 2a. 
Trycktapparna 31 har en tvarsnittsgeometri motsvarande 
l&splattans 21 kanaler 22. Trycktapparnas 31 langd 
bestammer utstotarnas 7 slaglangd. 
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Beroende p£ hur formsprutningsverktyget och 
formsprutningsaggregatet ar konstruerat kan tryckplattan 
30 antingen vara fast eller rorligt monterad i 
forhillande till formhalvan 2a. Med hanvisning till fig . 
5 lb ar formhalvan 2a innefattande utstotarna 7 och 

l&splattan 21 i den foredragna utforingsf ormen rdrligt 
monterad i forh&llande till tryckplattan 30. Vid delning 
av formhalvorna 2a, 2b for frilaggning av en detalj 15 
fors s&ledes den ena formhalvan 2a och dess l&splatta 21 

10 mot tryckplattan 30. Detta resulterar i att l&splattan 21 
och formhalvan 2a trycks axiellt over tryckplattans 30 
trycktappar 31 varvid dessa g&r i ingrepp med utstotarnas 
7 skallar 12 och pressar in utstotarna 7 i kaviteten 4 
dar utstotarnas 7 framre andar 13 gkx i ingrepp med den 

15 dari formade detaljen 15. Genom att utstotarnas 7 framre 
andar 13 ar formade efter detalj ens 15 yta erh&lls 
storsta mojliga anliggningsyta mellan utstotare 7 och 
detalj 15, vilket ger en jamn och stabil utstotning av 
detaljen. 

2 0 Nar detaljen 15 ar utstott och bortfdrd fr&n 

kaviteten 4 gor formhalvan 2a en returrorelse vilket 
innebar att trycktapparna 31 avlastar utstotarna 7. 
Aterstallningsorganen 6 Aterfor vid avlastning utstdtarna 
7 till sitt ursprungslage. 
25 Aterstallningen kan givetvis anordnas p& en rad 

olika satt och hur detta sker ar mindre vasentligt for 
uppfinningen som s&dan. Den enklaste varianten kr, s&som 
beskrivits ovan, spiralf jadrar . Aterstallningen kan 
exempelvis aven ske pneumatiskt, vilket medfor darfor 

3 0 nodvandiga anpassningar av bland annat utstotarna och 

kanalerna. 

I den ovan beskrivna utforingsf ormen ar utstotar- 
arrangemanget 1 inbyggt i ett konventionellt verktyg for 
formsprutning. Utstotararrangemanget 1 ar aven lampat for 
35 anvandning i ett moduluppbyggt verktyg, vilket i en v^l 
foredragen utf oringsf orm beskrivs nedan, med hanvisning 
till fig 2. 
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Den forsta modulen, formmodulen 50, utgors i detta 
fall av den ena formhalvan 2a som harvidlag enbart 
omfattar det gods som kravs for att med tillracklig 
stabilitet forma kaviteten 4. Denna forsta modul har 
5 kanaler 3 for inrymmande av utstotarna 7 . 

Den andra modulen, utstotarmodulen 40, utgors av ett 
jamntjockt block med kanaler 3 for inrymmande av 
utstotarna 7 och dess &terstallningsorgan 6. Kanalerna 3, 
utstotarna 7 och £terstallningsorganen 6 utformas i 
10 enlighet med tidigare beskrivning. Utstotarmodulen 40 kan 
aven med fordel innefatta organ for backmekanismer eller 
kylning, ej visade. 

L&splattan 21 respektive tryckplattan 30 och dess 
trycktappar 31 utg6r liksom tidigare separata moduler och 
15 utformas aven de i enlighet med tidigare beskrivning. 

Utstotarmodulen 40 och den dartill monterade 
l&splattan 21 utgor tillsammans en korrpakt enhet som kan 
hanteras som en separat enhet i forh&llande till 
formmodulen 50 respektive tryckplattan 30. 
20 Uppsatt i ett aggregat for f ormsprutning ar 

utstotarmodulen 40 samt l&splattan 21 fast monterade mot 
formmodulens 50 baksida samt bildar tillsammans med denna 
en i forh&llande till tryckplattan 30 rorlig enhet. 
Arrangemangets funktion ar i ovrigt den samma som 
25 tidigare har beskrivits och beskrivs darfor inte pi nytt , 

Det bor inses att utstotarna inte behover vara 
anordnade att verka vinkelratt mot f ormhalvornas 
delningsplan. Utstotarna kan for exempelvis frilctggning 
av underskurna ytor vara anordnade att verka i en viss 
30 vinkel i fdrh&llande till f ormhalvornas delningsplan. 

Ett pi detta satt moduluppbyggt verktyg medfor en 
rad fordelar. Genom att verktyget bildas av ett antal 
moduler som var och en kan hanteras separat blir 
verktyget mycket enkelt att hantera vid exempelvis 
35 verktygsbyte och verktygsunderh&ll . Vidare underlattas 

verktygsinprovningen vasentligt eftersom enskilda moduler 
kan bytas ut eller ef terjusteras separat. Det ar aven 
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mojligt att framstalla verktygets olika moduler 
parallellt, yilket minskar den totala tidsitg&ngen for 
verktygsf ramstallningen. 

Uppfinningen tillhandahiller sammanf attningsvis ett 
5 utstdtararrangemang 1 som till sin utformning ar vSldigt 
stumt. Stumheten i kombination med avsaknaden av ett 
urtag for styrning av en tryckplatta leder till att 
formhalvan 2a blir mindre kansligt for deformationer av 
kaviteten 4 och formhalvan 2a som vanligtvis ar 

10 forknippade med konventionella utstdtararrangemang. Detta 
gor att de i verktyget framstallda detaljerna 15 erh&ller 
en hogre mittnoggrannhet och att arbetet med verktygs- 
inprovning forenklas. Genom att formhalvan 2a pA grund av 
avsaknaden av urtaget ar jamntjock och darmed mindre 

15 deformationskanslig erh&lls under f ormsprutningsf orf ar- 
andet ett jamnare anliggningstryck mellan kavitet och 
detalj, vilket resulterar i en battre avgjutning av 
kavitetens yttextur. Utstotararrangemanget mojliggor 
siledes framstallning av detalj er med tunt gods och med 

20 hog och jamn m&ttnoggrannhet respektive ytkvalitet. 

Utstotararrangemanget 1 innef attar en l&splatta 21 
som dels forhindrar att utstotarna 7 och Aterstallnings- 
. organen 6 faller ur formhalvan 2a nar denna hanteras/ 
dels vridfast forankrar utstotarna 7 inuti formhalvan 2a. 

25 Det senare ar ett vasentligt sardrag i de fall dar 

utstotarnas 7 framre ande 13 ar formad med en profil for 
bildande av en begransningsyta i kaviteten 4 . 

Det inses att foreliggande uppfinning inte ar 
begransad till den visade utforingsf ormen av den uppfin- 

30 ningsenliga f ormsprutningsverktyget . Flera modif ieringar 
och varianter ar s&lunda mojliga och uppfinningen 
definieras foljaktligen uteslutande av de bifogade 
kraven. 
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PATENTKRAV 

1. Formsprutningsverktyg som har ett utstotar- 
arrangemang (1) omfattande 

5 utstotare (7) som vid delning av i verktyget 

ing&ende formhalvor (2a, 2b) ar inrattade for utstotning 
av en dari formad detalj (15) , samt 

en tryckplatta (30) for aktivering av utstotarna (7) 
kannetecknat av 
10 att utstotarna (7) i sitt icke aktiverade tillst&nd 

ar fullt eller vasentligen fullt upptagna i kanaler (3) 
utbildade i en fdrsta av namnda formhalvor (2a) samt 

att tryckplattan (30) har trycktappar (31) som vid 
delning av formhalvorna (2a, 2b) ar anordnade for 
15 kraftp&verkan av utstotarna (7) for Astadkommande av 
namnda utstotning. 

2. Formsprutningsverktyg enligt krav 1, vid vilket 
respektive utstotares (7) ande vand mot tryckplattan (30) 

2 0 har en profil som medger en vridfast forankring for 

samverkan med en komplementar profil anordnad i en 
lAsplatta (21), varigenom utstotaren (7) ar forhindrad 
att vridas. 

25 3. Formsprutningsverktyg enligt krav 2, vid vilket 

respektive utstotares (7) ande vand mot tryckplattan (30) 
har en icke rotationssymmetrisk profil. 

4. Formsprutningsverktyg enligt krav 1, vid vilket 

3 0 kanalen (3) stracker sig frin en i verktyget anordnad 

kavitet (4) och genom lisplattan (21) . 

5. Formsprutningsverktyg enligt krav 1, vid vilket 
kanalerna (3) inrymmer citerstallningsorgan (6) for 

35 iterstallning av utstotarnas (7) lage efter aktivering. 



Ml 



12 

6- Formsprutningsverktyg enligt krav 5, vid vilket 
iterstallningsorganen (6) utgors av f jadrar. 

7. Formsprutningsverktyg enligt krav 1, vid vilket 
respektive utstdtares (7) ande vand mot detaljen (15.) 
bildar en del av kavitetens (4) begransningsyta . 

8. Utstotararrangemang (1) hos ett formsprutnings- 
verktyg innefattande 

utstotare (7) som vid delning av i verktyget 
ingAende formhalvor (2a, 2b) ar inrattade for utstotning 
av en dari formad detalj (15) , samt 

en tryckplatta (30) for aktivering av utstotarna (7) 
kannetecknatav 

att utstotarna (7) i sitt icke aktiverade tillst'&nd 
ar fullt eller vasentligen fullt upptagna i kanaler (3) 
utbildade i verktyget samt 

att tryckplattan (30) har trycktappar (31) som vid 
delning av formhalvorna (2a, 2b) ar anordnade for 
kraftp&verkan av utstotarna (7) for Astadkommande av 
namnda utstotning. 

9 . Formsprutningsverktyg kannetecknat av 
att det ar uppbyggt av moduler, omfattande en 

formmodul (50) innefattande en kavitet (4), en 
utstotarmodul (40) inrymmande utstotare (7) samt 
iterstallningsorgan (6) , en modul omfattande l&splattan 
(21) samt en modul omfattande tryckplattan (3 0) . 

10. Formsprutningsverktyg enligt krav 9, vid vilket 
utstotarna (7) i sitt icke aktiverade till stand ar 
vasentligen upptagna av kanaler (3) utbildade i 
formmodulen (50) och utstotarmodulen (40) samt 

att tryckplattan (30) har trycktappar (31) som vid 
delning av verktyget ar anordnade for kraf tpiverkan av 
utstotarna (7) for astadkommande av namnda utstotning. 
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SAMMANDRAG 



Uppf inningen avser ett f ormsprutningsverktyg som har ett 
utstotararrangemang (1) omfattande utstotare (7) som vid 
delning av i verktyget ing&ende formhalvor (2a, 2b) ar 
inrattade for utstotning av en dari formad detalj (15), 
samt en tryckplatta (30) for aktivering av utstotarna 
(7) . Verktyget kannetecknas av att utstotarna (7) i sitt 
icke aktiverade tillst&nd ar fullt eller vasentligen 
fullt upptagna i kanaler (3) utbildade i en forsta av 
namnda formhalvor (2a) . Tryckplattan (30) har trycktappar 
(31) som vid delning av formhalvorna (2a, 2b) ar 
anordnade f6r kraf tp&verkan av utstotarna (7) for 
ctstadkommande av namnda utstotning. Uppf inningen avser 
&ven ett utstotararrangemang hos ett f ormsprut- 
ningsverktyg med dylika sardrag samt ett moduluppbyggt 
f ormsprutningsverktyg . 
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